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(§) Getrankebehalter 

(§) Runder zyiindrischer Behalter, insbesondere Getrankebo- 
hSIter. ausgefuhrt in 2- oder mehrteiliger Bauweise. 
Dar Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, daB Behaiterteiie 
(1 und 2) geschnitten und mit SchweiBnahten gefugt 
warden, ohne daS die storenden Anlauffarben bzw. Oxyd- 
schichtan entstehen. 

Die Aufgabe wird gemSS der Erfindung dadurch geiost, daB 
mit einem kombiniartan La8arschneidan/-schweiBen gear- 
beitet wird und die geforderte Schwei&spaitgenauigkeit 
durch ainan einmaligen Aufspannvorgang, der An bring ung 
von Zentrierflichen oder durch Zentrierkerben erreicht wird. 
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Die am Markt verbreiteten (bekannten) Getrankebe- 
halter, insbesondere fOr Bier sind sogenannte KEG i s. 
Die urspriingliche Bauart war eine dreiteilige Ausfun- 
rung mit Bodenunterteil in Klopperform, zylindnschem 
Mantel/Zwischenstuck und einem gewolbten Oberteil 
gebaut wie grdBere Druckbehalter. Besonders die Ge- 
trankeindustrie und hier insbesondere die Bierbrauer 
stfirten sich an den vielen SchweiBnahten. Besonders 
glatte und saubere Nahte konnte man nur erreichen bei 
einer aufwendigen Spanntechnik und mit einer ein- 
wandf reien Badunterstutzung; bei der letzten Umfangs- 
schwetBung ein technisch schwieriges Unterf angen. 

Durch Verbesserungen bei der Tiefziehtechnik ge- 
lang es, 2-teilige KEG's aus Ziehteilen herzustellen. Die 
SchweiBnahtlange konnte urn Faktor 2-2,5 reduziert 
werden. Aber auch hierbei muB von innen eine Badun- 
terstutzung bei dem gebrauchlichen MIG/MAG- 
SchweiBverfahrenerfolgen 

Verfahrensbedingt entsteht durch die hohen Tempe- 
raturen und lange Einwirkzeiten eine mehr oder minder 
starke Oxydschichtbildung beim SchweiBvorgang. 

Urn die geforderte Oberflachengute fur den Kontakt 
mit Bier und sonstigen Getranken in der geforderten 
Gute zu erreichen, miissen die Fasser gebeizt, elektroly- 
tisch poliert oder zumindest die Oberflachen der 
SchweiBnahte bearbeitet werden. 

Die Edelstahlbeizung wird mit einem FluBsaurege- 
misch durchgefuhrt und ist deswegen unter Umweltge- 
sichtspunkten problematisch und sehr aufwendig. 

Ober 98% der FaBoberflache bleibt durch das Zu- 
sammenschweiBen unbeschadigt, so daB fur die relativ 
kleinen SchweiBnahte ein unverhaltmsmaBig groBer 
Beizaufwand betrieben werden muB. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Getranke- 
behalter zu schaffen, die SchweiBnahte beinhalten onne 
die storenden Anlauffarben bzw. die Oxydschichten. 
Durch die erfindungsgemaBe SchweiBung entfailt die 
teure Nachbehandlung durch Beizen, Elektropoheren, 
SchleifenoderBttrsten. 

Dieses Ziel wird dadurch, daB die Telle, des Getranke- 
behalters mit einem Zentrieransatz in einer Vomch- 
tung, Qber den Zentrieransatz gegeneinander dichtge- 
schoben und laserverschweiBt sind. g 

Bei der heutigen Produktion wird nach dem Tiefzie- 
hen eine Beschneidung des Randes vorgenommen, urn 
diese Teile anschlieBend mit einer Rundnaht zu emem 
BehalterzuverschweiBen. 

Wurde man diese Rundnaht LaserschweiBen, so laUt 
sich zwar theoretisch auch eine praktisch zunderfreie 
SchweiBnaht erzeugen, aber in der Praxis sind die fur 
das LaserschweiBen notwendigen kleinen Spalten von 
max. 0,1 mm nicht so erreichbar. m 

ErfmdungsgemaB wird eine einwandfreie Laser- 
schweiBung bei derartigen Teilen dadurch erreicht, daB 
die beiden zu verschweiBenden Teile in einer Vornch- 
tung zum Laserrandbeschneiden auf genommen werden 
und in dieser Position auch anschlieBend nach dem dicnt 
Zusammenschieben LaserverschweiBt werden. 

Stellt man bei dem Laserschneiden den Schneidkopt 
unter einen Winkel bis max. 60° an, so ergibt sich eine 
sehrvorteilhafteZentrierflache. 

Nach dem heutigen Stand der Lasertechmk werden 
hierzu 2 Laserkdpfe eingesetzt Zu dem Laserbeschnei- 
den wird eine spezieUe Optik verwendet, und die Laser- 
verschweiBung findet unter optimaler SchweiBnahtlage 
mit einem Schutzgas statt 



VorteUhaft konnen auch mehrteilige Behalter mit zy- 
lindrischem Mittelteil hergestellt werden. Es ist ^ben- 
falls denkbar, daB der Schnitt unter Einsatz von Mikro- 
plasma durchgefuhrt werden kann. 
5 Einzelheiten der Erfindung smd anhand von Ausfuh- 
rungsbeispieleninden Zeichnungen erlautert. 
Es zeigen 

Fig. 1 die 2 zu beschneidenden Ziehteile 1 und 2, den/ 
die zum Beschneiden eingesetzte Laser 3 und 4 nut den 
10 Aufnahme-undZentriervorrichtungenS. 

Rg. 2 den SchweiBvorgang mit einer speziellen La- 
serschweiBquelle 8 und einer Schutzgaseinrichtung 9. 

Fig. 3 den Aufbau der SchweiBvorrichtung, wenn der 
Behalter aus 3 Teilen 1, 11 und 2 zusammengesetzt wird. 
Mit der Zentrierung 13 wird das Mittelstfick 11 in Posi- 
tion gebracht 

Fig. 4 die Ausfuhrungsform mit der in 2 ProzeBstuten 
der Rand und die Zentrierung geschnitten und auf einer 
weiteren Vorrichtung geschweiBt werden kann. 

Kg. 5 die Zentrierflache 15 des Ziehteiles 1 und 2 
nachFig.lmitschragerFlache. 

Fig. 6 die Zentrierflache 16 des Ziehteiles 1 und 2 
nach Fig. 1 mit schrager Flache und einem Ansatz. 
Fig. 7 die Zentrierflache 17 des ZiehteUes 1 und 2 
25 nach Fig. linV-Form. 
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Patentanspriiche 

1 Runde zylindrische Behalter insbesondere 2-teili- 
ge Getrankebehalter aus tiefgezogenen Einzeltei- 
len dadurch gekennzeichnet, daB die Teile (1 und 
2) des Getrankebehalters in einer Vorrichtung (5) 
mit einem Zentrieransatz (15) lasergeschmtten, 
Uber den Zentrieransatz dicht gegeneinander ge- 
schoben und laserverschweiBt sind 
I Runde zylindrische Behalter nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, daB bei dem Laserschnei- 
den der Schneidkopf (3 und 4) unter einem Winkel 
bismax.60 o eingesteUbarsind. 
3 Runde zylindrische Behalter nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, daB mit zylindnschem 
Mittelteil (11) auch mehrteilige Behalter der glei- 
chen Form herstellbar sind 

4. Runde zylindrische Behalter nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Lasergeschnei- 
den und LaserschweiBen 2 Laserk<3pfe (3/4 und 8) 
verwendbarsind 

5. Runde zylindrische Behalter nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schnitt und die 
SchweiBung durch Mikroplasmatechnik durchge- 
fflhrtwird. 

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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